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 ПРИМЕНЕНИЕ НОВЫХ ТЕХНОЛОГИЧЕСКИХ СМАЗОК  
ПРИ ХОЛОДНОЙ ПРОКАТКЕ 
А.Ю. Деркач, аспирант каф. ОМД, ГВУЗ «ПГТУ». 
На основании современных теоретических представлений о 
формировании прочной смазочной пленки на металлической поверхности и 
действии технологической смазки при обработке металлов давлением новые 
синтетические смазки должны содержать поверхностно-активные компоненты, 
имеющие активную функциональную группу, образующую прочное 
соединение с металлом, и длинный прямой углеводородный радикал. 
К новым технологическим смазкам относятся: смазка олон, 
смазка КОС-1, смазка А-20,смазочно- охлаждающая жидкость 
Бижирсин, Аквэмус, смазка Дисон. 
При холодной прокатке тонколистовой стали на широкополосных 
станах новые технологические смазки используются в виде водных 
эмульсий. 
При подаче эмульсии новых смазок на полосу непосредственно 
на многоклетевых и реверсивных станах рекомендуется содержание 
смазки в ней 2-5%, а при предварительном промасливании   подката - 
5-10%. 
Эмульсии приведенных синтетических смазок технологичны, 
жидкотекучи, имеют достаточно высокую стабильность, не 
расслаиваются при охлаждении и длительном хранении в течение 10-
12 месяцев. Все эмульсии обладают антикоррозийными свойствами. 
Использование новых эмульсий в качестве смазочно-охлаждающих 
жидкостей на стане осуществляется с помощью оборудования масло-
эмульсионной установки, а при предварительном промасливании 
подката в линии непрерывно-травильных агрегатов необходимо 
оборудовать ее специальной установкой для приготовления и подачи 
эмульсии на протравленную и промытую водой полосу. Температура 
подаваемой эмульсии должна быть не ниже 50°С. Покрытую 
эмульсией полосу необходимо высушить нагретым воздухом до 
температуры не ниже 70 С. Полученная смазочная пленка на стальной 
полосе отличается прочностью и эластичностью, хорошо 
удерживается на полосе при ее движении, смотке и размотке рулонов. 
Новые эмульсии не ухудшают санитарно-гигиенические условия 
производства, так как не содержат вредных компонентов, практически 
не имеют запаха, который может быть признаком низкой стойкости 
смазочной пленки и ее разложения в интенсивных условиях 
деформации. Отработанная эмульсия новых смазок легко разлагается, 
как и стандартная, и никаких затруднений не вызывает ликвидация 
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отработанных веществ. Таким образом, новые эмульсии не оказывают 
отрицательного влияния на окружающую среду. 
 
 
О НАКЛЕПЕ И ДЕФОРМАЦИОННОМ УПРОЧНЕНИИ  
МЕТАЛЛА ПРИ ПРОКАТКЕ 
А.В. Шемякин, к.т.н., доц., ГВУЗ ПГТУ 
Из всех замечаний, которые проф. А.П. Грудев изложил в 
рецензии, наибольший интерес представляет «понятие наклеп и 
деформационное упрочнение металла при прокатке». 
Проф. А.П. Грудев смешивает наклеп с деформационным 
упрочнением и, как видно, не понимает существенной качественной 
разницы между этими двумя физическими процессами, увязывая 
наклеп со скоростью деформации. 
Качественная разница состоит в том, что если при холодной 
пластической деформации физико-механические свойства (наклеп) 
металлов изменяются, как принято считать, только от степени 
деформации, а не от скорости деформации, как утверждает проф. А.П. 
Грудев, то деформационное упрочнение металлов при горячей 
пластической деформации в условиях мгновенной рекристаллизации 
изменяется в зависимости от трех аргументов: скорости деформации, 
степени деформации и температуры металла, как это видно хотя бы из 
формулы Л.В. Андреюка и Г.Г. Тюленева 
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где w, a, b, c – опытные коэффициенты для стали; 
б – базовое сопротивление, МПа; 
u – скорость деформации, с–1; 
 – степень деформации; 
t – температура металла, °С. 
Но главная качественная разница не в количестве аргументов, 
а в том, что наклеп – это стабильное изменение всех первоначальных 
физико-механических свойств пластически деформированного 
металла, сохранившихся и после прекращения деформации, и 
восстанавливаемых до уровня первоначальных только специальным 
рекристаллизационным отжигом, тогда как деформационное 
упрочнение – это временное только в процессе пластической 
деформации изменение сопротивления металлов деформации, 
отождествляемое, обычно, с пределом текучести и восстанавливаемое 
